Diseño de un molde de inyección de plástico bimateria con insertos metálicos by Navas Palencia, Guillermo
 Diseño de molde de inyección de plástico bimateria con insertos metálicos 
 
- 1 - 
 
ÍNDICE PRESUPUESTO 
Índice prespuesto..................................................................................... 1 
Capítulo 1: Presupuesto ..................................................................... 3 
1.1. Presupuesto general molde ......................................................... 3 
1.1.1. Oficina técnica .................................................................... 3 
1.1.2. Coste placas y componentes.................................................. 3 
1.1.3. Coste mecanizado y montaje ................................................. 5 
1.2. Previsiones ............................................................................... 6 
1.2.1. Entorno actual .................................................................... 6 
1.2.2. Costes de fabricación ........................................................... 7 









Guillermo Navas Palencia  
- 2 - 
  
 Diseño de molde de inyección de plástico bimateria con insertos metálicos 
 





  1.1. Presupuesto general molde 
 
En este capítulo se ha realizado un presupuesto aproximado del coste de diseño, 
fabricación y montaje del molde. Debido a que para este molde no han podido 
utilizarse un gran número de placas normalizadas, el coste de las placas será 
más elevado. Para dar una aproximación los precios se han buscado en la web de 
la compañía Meusburger, la cual tiene un gran catálogo. En todo caso, en el 
desarrollo de un proyecto de esta escala existe un número importante de 
imprevistos y complicaciones que puede alterar significativamente el coste total 
de éste. 
 
   1.1.1. Oficina técnica. 
 
Para el desarrollo del molde y su documentación asociada ha sido necesario el 
trabajo de una única persona, con una dedicación de 600 horas, lo que implica, 
con un salario de 35 €/hora un coste total de oficina técnica de 21000€. 
 
   1.1.2. Coste Placas y componentes 
 
Como se ha comentado en el primer párrafo el coste de las placas ha sido 
extraído y aproximado al catálogo disponible en Meusburger. Puede que para 
algunas placas diseñadas no haya placas prediseñadas que se asemejen, esto 
implicará que las horas de mecanizado aumenten y por lo tanto el coste total de 
desarrollo del molde. 
 
 
A continuación se presenta el resumen de coste de placas y componentes 
necesarios para la construcción del molde. 
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Cantidad Coste total (€) 
Placa superior 190 1 190 
Placa para pernos 1128 1 1128 
Correderas 479 4 1916 
Placa tapa 313 1 313 
Placa Core 313 1 313 
Pieza metálica 313 1 313 
Molde superior 381 1 381 
Molde inferior 381 1 381 
Placa nitrurada 190 3 570 
Placa guía 313 1 313 
Regles 81 2 162 
Placa expulsora 1 81 1 81 
Placa expulsora 2 81 1 81 
Placa inferior 190 1 190 
  
TOTAL         6.332,00 €  
 






Cantidad Coste total (€) 
Columnas 46 4 184 
Columnas 
pequeñas 23 4 92 
Guía correderas 161 4 644 
Expulsores 2,7 6 16,2 
Pernos inclinados 7,3 4 29,2 
Tornillo M4 x 40 0,3 15 4,5 
Tornillo M10 x 40 0,4 46 18,4 
Racor 1,2 18 21,6 
Bebederos 27 2 54 
Aro centrador 1 24,6 1 24,6 
Aro centrador 2 20 1 20 
  
TOTAL         1.108,50 €  
 
Tabla 1.3. Coste placas y componentes 
 
Placas  6.332,00 €  
Componentes    1.108,50 €  
TOTAL    7.440,50 €  
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1.1.3. Coste mecanizado y montaje 
 
Como se ha comentado previamente los costes de montaje representarán un 
número elevado de horas, puesto que muchas placas disponen de geometrías 
complejas y operaciones de mecanizado que requieren un tiempo largo de 
desarrollo. Se asumen 500 horas de mecanizado en las distintas máquinas del 
taller, con un coste estimado de 15 €/hora. 
 
Para el montaje se emplearán dos personas, las cuales tardarán sobre las 40 
horas en montar el molde. Este trabajo es minucioso y requiere de una gran 
concentración para evitar problemas en la fase de funcionamiento lo que 
implicaría aumentar los costes por montaje y desmontaje. Estos trabajadores 
tienen un salario de 30 €/hora. 
 
Tabla 1.4. Costes mecanizado y montaje. 
 
 
Coste/hora Horas Número operarios TOTAL 
Mecanizado         15,00 €  500      7.500,00 €  
Montaje         30,00 €  40 2    2.400,00 €  
   
TOTAL    9.900,00 €  
 




Oficina técnica    21.000,00 €  
Placas      6.332,00 €  
Componentes      1.108,50 €  
Mecanizado      7.500,00 €  
Montaje      2.400,00 €  
TOTAL    38.340,50 €  
 















Guillermo Navas Palencia  
- 6 - 
  1.2. Previsiones 
 
Para la realización de este apartado se ha realizado un estudio mercado, con el 
fin de saber realmente cuales son las posibilidades de llevar un proyecto de esta 
escala a cabo.  
 
Para crear un estudio realmente detalle, como un plan de empresa, se 
requerirían estudios de marketing y saber cuáles son los activos y pasivos reales 
de la empresa. En todo caso este primer estudio da una primera idea de la 
rentabilidad de desarrollar un producto de estas características. 
 
   1.2.1. Entorno actual 
 
En los últimos años la afición por el ciclismo, el cualquiera de sus modalidades, 
ha crecido de forma tangencial. De la misma forma las empresas dedicadas al 
sector han aumentado su producción y beneficios anuales. Un dato importante es 
que este sector favorece la entrada de nuevos productos y marcas. 
 
 
Figura 1.2. Producción bicicletas 1995-2007 
 
 
Figura 1.3. Producción bicicletas 1950-2008 
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La producción global de bicicletas en el año 2007 era de 99,3 Millones de 
unidades. Para hacerse una idea de la velocidad de crecimiento, en el año 2008 
el número de unidades crece hasta las 110 millones de unidades, un crecimiento 
del 11%. No hay datos más actuales pero se puede hacer una idea del 
crecimiento del sector. 
 
   1.2.2. Costes de fabricación 
 
Con estos datos pasamos a analizar nuestros gastos de inversión y el coste que 




Tabla 1.6. Coste maquinaria por cada ciclo (2 manetas) 
 
Coste maquina /  2 piezas 
 Tiempo ciclo (s) Coste (€/ 2 piezas) 
35 0,29 € 
 
En la siguiente tabla, al precio total se le añade el coste anterior de uso de 
maquinaria. 
 
















PA 66 25 gf 1,32 24656,715 32,547 13,946 3,6 €/kg 
                  
0,12 €  
TPU 1,18 4176,515 4,928 0,362 6,5 €/kg 
                  
0,03 €  
Aluminio 
6061-T4 2,7 7417,640 20,028 10,014 
3,5 €/kg  + 0,25 € 
mecanizado 
                  
0,32 €  
  
Peso total (g) 57,503 24,322 Coste 
                  
0,47 €  
     
Coste total 
                  
0,76 €  
 
 
   1.2.3. Objetivos 
 
Con los datos obtenidos en el estudio de mercado y viendo la diversidad de 
marcas presentes en el sector, una empresa que empieza y tiene un pequeño 
catálogo de producto no puede aspirar a algo más que el 0,01% del mercado de 
manetas de freno. Este volumen representa aproximadamente la fabricación de 
22.000 unidades anuales.  
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Tabla 1.8. Objetivo producción anual 
 
Producción anual de bicicletas (datos 
2008) 110.000.000 
Producción anual de manetas (datos 2008) 220.000.000 
Objetivo  (cuota de mercado) 0,01% 
Objetivo producción anual de manetas 22.000 
 
Tabla 1.9. Costes y beneficios anuales 
 
Costes producción 22000 Unidades /año Coste 
Coste total producción      8.370,63 €  
Coste molde    38.340,50 €  
Total coste producción    46.711,13 €  
Precio venta maneta para recuperar inversión 
(€/unidad)            2,12 €  
  
  Previsiones 
 P.V.P          12,00 €  
Diferencias Venta-Coste            9,88 €  
Beneficio /unidad 82,3% 
Beneficios anuales  217.288,87 €  
Tiempo recuperación inversión (años) 0,2 
Tiempo recuperación inversión (meses) 2,6 
 
Después de realizar el análisis financiero cabe decir que a falta de incorporar 
otros gastos fijos de la empresa, los resultados para una producción baja-
moderada son realmente buenos. 
 
El margen de beneficio es elevado, un 82,3 %, debido al bajo coste en los 
materiales de fabricación y al poco tiempo del ciclo de moldeo que permite tener 
una producción elevada. La tecnología y el desarrollo deben estar incorporados 
en el precio final del producto, el valor añadido es lo que da la diferencia y tiene 
un coste. El coste medio de una maneta es de 10 -15 €, manetas mecanizadas 
de aluminio. Las fabricadas con materiales ligeros alcanzan valores superiores a 
100 €, por lo que el precio de 12 € para una maneta de 24,32 g están dentro de 
lo aceptable.   
 
En el caso de llevar el proyecto a la práctica se diseñaría un molde con un 
número muy superior de cavidades que permitiera incrementar la producción 
anual.  
 
El factor demanda es importante, pues no se puede crear un stock innecesario, 
pero el estudio de mercado nos muestra que en un sector en aguaje no parece 
un problema vender 22000 manetas, que presenta tener manetas fabricadas en 
11000 bicicletas. 
 
